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Edm. Romberg & Sohn (GmbH & Co.) KG, 
Werner-von-Siemens-Str . 13, 2086 Ellerau 

Prof ilkorper niedrigen Volumengewichts aus Wellenma- 
terial 

Die Rrfinduruj betri. Eft einen Prof ilkorper niedrigen Volu- 
mengewichts , insbesondere als Verpackungsf ormteil , der 
aus einem einseitiig gedecktes Wellenmaterial umfassenden, 
mit gleichgerichtetem Wellenverlauf mehrlagig geschich- 
teten und cine iin wcsentlichen gleiche Schichtungsstarke 
autweisenden Ma terialkorper , dessen in Schichtungsrich- 
tung benachbarte Wellenlagen mit gemeinsamer Decklage 
ohne Eingriff ineinander komprimierungsf rei aneinander- 
liegen, gebildet und durch ein Verbindungsmittel form- 
stabil zusammengehalten ist, wobei der Wellenverlauf 
senkrecht zurn Prof ilquerschnitt gerichtet ist und die 
Kontur des Profi] querschnitts wenigstens einen nach innen 
nerichtreton Fonnverlau E aufwelst. Zudem bezieht sich die 
Erfindung auf einen Strangkorper zur Herstellung und 
Bereitstellung von Prof ilkorpern. 

Mit Ausnehmungen wie Formnestern ausgebildete formstabile 
Formteile aus Well.pappe sind bekannt. Solche Telle sind 
entweder als Schnitteile durch ein Herausschneiden von 
Wellenmaterial aus dem zu bildenden Formraum oder durch 
Zusammendruokon oder Stauchen des Wellenmaterials gebil- 
det. Die durch llcrausschneiden von Material gewonnenen 
Teile konnen nur in relativ geringen Dimensionen 
senkrecht zum Prof ilquerschnitt und nur mit mehreren, 
besonders zueinander ausgerichteten Schnittwerkzeugen 
erzeugt werden. Gestauchte Teile erfordern zur Ausbildung 
von konkav gewolbten Formflachen eine unterschiedliche 
Verdichtung des Wellenstof f s . Insbesondere zu Profilquer- 
schnittsdimensionen relativ lange Verpackungsf ormteile 
werden aus Kunststoffen gebildet. Damit sind verhaltnis- 
mafiig hohe Rohstof fkosten sowie Probleme bei der Entsor- 
gung verbunden. Zudcra ist das Recycling von Kunststoff- 
schaumen au(Jerordentlich schwierig und kostenaufwendig, 



so clap deren Verwendung zur Schonung der Umwelt als 
Verpackungsmittel zu vermelden ist. 

Der Rrfjndung l.iegt die Aufgabe zugrunde, Profilkorper 
dcr eingangs genannten Art vorzusehen, die einfach und 
preiswert m.i.t den verschiedensten, konkave oder kehlen- 
formige Konturen aufweisenden Querschnittsf ormen ausbild- 
bar sein und eine vo.llstand.lge Snbsti tutionsmoglichkeit 
fur Kunststoff telle bieLen sollen. 

Diese Aufgabe wird in Verbindung mix den Merkmalen des 
eingarigs genannten Prof ilkorpers dadurch gelost, dap der 
Profilkorper derart aus dem Materialkorper gebildet ist, 
dap sich die Wellenmaterialschicht des Materialkorper s 
rait samtlichen zerstorungs- und komprimierungsf rei blei- 
benden Wellenlagen einfach oder mehrfach in senkrechten 
Richtungen zum Wellenverlauf entlang und in Obereinstim- 
mung rnit der nach innen gerichteten Formkontur des Profil- 
korpe rcjueruchn.it: l:.s erstreckt. Erf indungsgemaPe Profil- 
korper sind proiuwort. in groper Stuckzahl herstellbar, da 
sie von Halbzeugteilen , die insbesondere vollstandig aus 
Recycling-Altpapier bestehen, in Massenproduktion gebil- 
det werden konnen. Sie lassen sich in den verschiedensten 
GroPen und Querschnitt f ormen herstellen. Ein wesentlicher 
Vorteil besteht darin, dap die Wellenlagen des Profil- 
korpers weder gequetscht noch zerstort sind, so dap die 
Polsterwirkung des Wellenmaterials uneingeschrankt 
genutzt und gewahrleistet werden kann. Ein erf indungsge- 
ma,per, durch die Gestaltung und Materialeigenschaf t der 
Materialkorper bestimmter Strangkorper mit von diesem 
durch Perforations-/Trennebenen leicht abtrennbaren Pro- 
filkorpern zeichnet sich durch kostensparende rationelle 
Herstellbarkeit, eine gunstige Lieferform fur die Profil- 
korper sowie eine bequeme Handhabung der Profilkorper fiir 
Hersteller und Verbraucher aus. 

Besonders zweckinapige Ausbildungsf ormen oder -moglich- 
keiten der Erfi.hdung gehen aus don Unteranspruchen hervor 
und werden anhand der folgenden Beschreibung der in der 
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schematischen Zeichung dargestellten Ausf lihrungsbeispiele 
naher beschrieben. Eg zeigen 



Fig. 1 

und 2 in axonometrischer bzw. perspektivischer 
Ansicht erf indungsgemape Prof ilkorper- 
Formteiie, die im Prof ilquerschnitt S, L bzw. 
U-artig s.ich erstreckende Formkonturen 
aufweisen , 



Fig. 3 

und 4 im Prof ilquerschnitt Materialkorper , aus denen 
erf indungsgemape Profilkorper gebildet sind, 

Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung erfindungs- 
gema(3er Prof ilkorper , 

Fig. 6A 

und 6B einen erf indungsgemapen Profilkorper mit einer 
besonderen Gestaltung des ihn formstabil zusam- 
menhaltenden Verbindungsmittels , 

Fag. 7 einen weiteren erf indungsgemapen Profilkorper, 

Fig. a einen Materialkorper zur Bildung eines erfin- 
dungsgemaPen Prof ilkorpers , 

Fig. 9 einen weiteren erf indungsgemapen Profilkorper, 

Fig. 10 einen Materialkorper , aus dem ein Profilkorper 
gemap Fig. 9 gebildet ist, 

Fig. 11 einen erf indungsgemapen Eck-Prof ilkorper mit 
einem Blockpolster und 



Fig. 12 in perspektivischer Ansicht einen 

erf indungsgemapen Strangkorper zur Gewinnung 
und Rerei tstellung er f indungsgemaper 
Profilkorper . 
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Profilkorper 1 in Fig. 1 und 2 sind aus geschlossenen 
Ringkorpern 10 gebildet, die in den dargestellten Profil- 
Querschnittsformen formstabile, d.h. in der Querschnitts- 
form nicht veranderbare Formteile sind. In ihrem Zustand 
als Halbzeug-Materialkorper sind die Ringkdrper 10 in 
der Querschnittsform flexibel und veranderbar, wie dies 
anhand der Fig. 3 und 4 noch beschrieben wird. 

In Fig. 1 und 2 umfasson die Ringkorper 10 drei einseitig 
gedeckte Wellenlagen 11, wobei benachbarte Wellenlagen 
mit jeweils gemeinsamer Decklage 12 ohne Eingriff kompri- 
mierungsfrei aneinanderliegen. Die gleichgerichteten 
Wellen erstrecken sich senkrecht zu dem Prof ilquerschnitt 
in Richtung S. In Fig. 1 sind die Wellenlagen des Ring- 
korpers 10 nur ira Ausschnitt dargestellt. Denn die zum 
Wellenverlauf S senkrechte Formteil-Seitenf lache ist voll- 
flachig mit einer ausgeharteten Schicht 4 vorzugsweise in 
Form einer dunnen Kaschierung aus einem Flachen- Oder 
Folienmateria.l wie Papier, Pappe od.dgl. abgedeckt. Diese 
Schicht, die audi an der gegenuberliegenden Formteil-Sei- 
tenf lache vorgesehen sein kann , aber nicht sein mufi, 
dient ausschliepiich als Verbindungsmittel , urn den Profil- 
korper 1 formstabil zusammenzuhalten . Statt einer flachi- 
gen Schicht kann auch eine linien- oder punktformige 
Verklebung der Wellenkamme mit den Decklagen im Bereich 
nur der Formteil-Seitenf lache ausgebildet sein. Die 
gestrichelten Linien L in Fig. 1 und 2 deuten an, dap der 
Ring 13 des Ringkorpers im Profilkorper praktisch ohne 
Zwischenraum zusammenliegt . 

Kreisringfdrmige Ringkorper 10, wie sie ihrer Art nach 
bei den Prof ilkorpern gemap Fig. 1 und 2 verwendet sind, 
sind genauer in Fig. 3 und 4 dargestellt. Der Ring.innen- 
umfang betragt eine Mehrfaches der Ringbreite B. Es ist 
ohne weiteres ersichtlich, dap die Ringk6rper 10, die die 
in Fig. 1 und 2 dargestellten Profilkorper 1 bilden, 
einen wesentlich grdperen Ringumfang im Verhaltnis zu der 
Ringbreite B als die in Fig. 3 und 4 gezeigten Ringkorper 
10 aufwei'sen. 
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Ringkorper 10 gemap Fig. 3 und 4 umfassen vier bzw. funf 
aneinanderliegende, die Ringbreite B bestimmende sowie 
mit ihrem Wellenverlauf senkrecht zur Umf angsrichtung 
liegende Wellenlagen 11 . Ein solcher Ringkorper 10 ist 
cjm; e i o i n m s. i gon o i n:;o.i. t;.i cj cjodocklren We.l lenmaterialab- 
schniLt, vorzugswelse in Perm e.Lner Rollenwellpappe , 
spiralf orinig gewickelt. Nur die mit dem Wellenverlauf 
parallelen Wickelenden sind durch eine Leim- oder son- 
stige Klebeverbindung am Aupen- bzw. Innenumfang des 
Ringkorpers 10 fixiert:. Mit dieser singularen Fixierung 
ist erreicht, dafi die benachbarten Wellenlagen 11 kompri- 
mierungsfrei lose aneinanderliegend und unter flachiger 
Krummung zueinander in zu dem Wellenverlauf senkrechten 
Richtungen verschiebbar sind. Es ist wesentlich, dap die 
aupere und die innere Ring-Wellenlage hinsichtlich ihres 
Umfangs fixiert sind, so dap diese Umfange fest vorgege- 
ben sind nnd die Wellenlagen im Wiclcel keinen zusarnmen- 
hangenden Halt haben. 

Aufgrund des Ri nghohlraums 15 und der lose iiber nur eine 
gemeinsame Decklage 12 aneinanderliegenden Ringlagen lapt 
sich der Ringkorper in seiner Ring-Querschnitts f orm unter 
Druck auf seinen AuPenumfang maPgeblich verformen. Dabei 
greifen die Wellenlagen nicht ineinander und sie werden 
weder gequetscht noch zerstort. Bei Verwendung von sehr 
leichtem Wellenmaterial ,. insbesondere aus Recycling-Alt- 
papier, wie es vorzugsweise fur die Erfindung vorgesehen 
wird, lapt sich der Ringkorper besonders einfach und 
leichtgungig verformen, so dap Prof ilquerschnit te wie in 
Fig. 1 und 2, aber z.B. auch T- und I-Formen ohne wei te- 
res gebildet werden konnen. Dabei sind nahezu rechtwin- 
klige, relativ scharf kantige Abbiegungen wie bei dem 
Innen-U gemap Fig. 2 moglich. 

Gemap Fig. 3 ist der Ringkorper 10 mit aupenliegender 
Decklage 12 gewickelt. Man erreicht dadurch, dap die bei 
einer Verformung im Ringinneren aneinandergelangenden 
Ringschichten mit den Kammen der inneren Wellenlage 
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verzahnen, wie dies in Fig. 1 dargestellt 1st. Diese 
Verzahung bewirkt, dap sich die Wellenlagen dann prak- 
tisch nicht gegeneinander verschieben lassen, so dap eine 
gewisse Vor-Ktabili sierung des Prof ilkorpers entsteht. 

Wenn man bei Formung des Prof ilkorpers keine Innenver- 
zahung der Inncnwellenlage wunscht, wird ein Ringkorper 
gemaP Fig. 4 rnit im W.i.ckel innenliegender Decklage 12 
vorgesehen . 

Sehr bedeutend 1st, dap der er f indungsgemaPe Profilkorper 
mit zerstorungsf rei bleibenden Wellen geformt ist, wobei 
dennoch ausgepragte, in das Material teilinnere gerichtete 
Formkonturen mit insbesondere ebenen Flachen und/oder 
konkaven KriimTiiungen erzielt -werden . 

Nwch ftinor ;.t micron Aunl vi .Idlings (:orm der F.rfi ndung ist vor- 
gesehen, dap der den Profilkorper bildende Halbzeug-Ring- 
korper konzentrisch angeordnete, fur sich geschlossene 
kreisringformige Wellenlagen umfapt, wobei diese vorzugs- 
weise an einer Umf angsposition uber die Ringbreite durch 
eine Leim- oder sonstige Klebeverbindung miteinander 
fixiert sind. Damit werden z.B. ebenfalls die in Fig. 1 
und 2 dargestellten Profilformen erreicht. Die die Profil- 
korper bildenden Ringkorper konnen auch mit einer singu- 
laren Fixierung versehen sein, die an einer Umf angsposi- 
tion, aber entlang der Ringbreite B ausgebildet ist. Auch 
dann bleibt gewahrleistet , dap sich die im Ring befindli- 
chen Lagen zur flexiblen Formung des Prof ilkorpers aus- 
reichend relativ zueinander verschieben konnen. 

Im folgenden wird ein Verfahren zur Herstellung eines 
Prof ilkorpers beschrieben. Zunachst wird auf einen kon- 
vexen, z.B. kreisf ormigen oder elliptischen Wickelkern 
eine einseitig gedeckte Rollenwellpappe aufgewickelt . Die 
Anzahl der Wicklungen sowie die Grope des Ringhohlraums 
werden auf den zu formenden Profilkorper abgestimmt. Beim 
Wickelvorgang werden lediglich der W.i.ckelanf ang sowie das 
Wickelende fest verleimt, so dap der Aupenumfang und der 
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Innenumfang des Ringprofils unveranderbar sind. Die 
Ring-/Schichtlagen des Wickel s haben keinen zusammenhan- 
genden Halt, so dap sich der Wickel leicht in jede belie- 
bige Prof i3 form bringen la(*t, wobei der innere und der 
au|lere Ringumf ang stets gleich bleiben. Wie anhand von 
Fig, 5 schematise!* dargestel.lt, wird der nur in seiner 
Querschnittsform labile Wickel 100, der einen kreisring- 
formigen Querschnitt aufweist, durch ein Mundstuck 5 
gefuhrt, das eine kreisring-f ormige Einlapof f nung 51 
sowie eine den gewtinschten Prof ilquerschnitt aufweisende 
Auslapof fnung 5 2 aufweist. Mit der gestrichelten Linie 53 
ist dargestellt, wie sich der Wickel 100 in dem Mundstuck 
5, das von der Kreisring-Form in die T-Form ubergehende 
Formf lachen 54 aufweist, in die T-Form legt. 

F.s gUiL vorijcli i <j(U:no Mogli.chkc:il.on ( die Profilform zu 
fixieren. Zi.mi oinen int. vorgesehen, da[i der an der Auslap- 
of fnung 52 auiitretende Pro (: i.l s trang in eine nicht darge- 
stellte Aufnahme gefuhrt wird, die ein dem Strang entspre- 
chendes T-Profi.l aufweist und ihn daher in seiner Form 
halt. Es wird dann ein Profilkorper gewunschter Lange 
abgeschnitten, und eine oder beiden Schnittf lachen werden 
mit einem thermoplastischen Klebemittel oder mit einem 
Napieim versehen, wobei nach Erkaltung bzw. Trocknung die 
Form des Prof ilkdrpers stabilisiert ist. Statt dessen 
konnen die Schnittf lachen in Form einer geklebten Kaschie- 
rung aus einem Flachen- oder Folienmaterial wie Papier, 
Pappe od.dgl. versehen werden. Da lediglich die schnitt- 
f lachen fixiert sind, bleiben die einzelnen Wellenlagen- 
Ringe des Prof ilkorpers in seinem Inneren ohne jede 
Klebeverbindung . So ist der formstabile Profilkorper mit 
einem Minimum an Klebemittel erzeugt. Zur Formstabili- 
sierung des erf indungsgema|3en Prof ilkorpers wird nach 
einem anderen Verfahren vorgeschlagen , die Rollenwell- 
pappe noch vor dem Wickeln mit einem Klebstoff zu verse- 
hen, der wahrend des Wickelvorganges keine verklebenden 
Eingenschaf ten hat. Erst beim Durchlaufen des sich verfor- 
menden Wickels durch das Prof ilmund stuck 5 wird der Kleb- 
stoff z.B. durch elektromagnetische oder Warmebestrahlung 
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aktiviert, so da|i dann eine innerliche, den Profilkorper 
in seiner Form fixierende Verklebung erzielt ist. 

GemaP Fig. 6A und 6B ist in den Ringhohiraum eines in 
eine fiache Oval form gebrachten Ringkorpers 10 ein fla- 
ches Clement 3 eingeschoben , urn das der Ring herumgef uhrt 
ist;. D.i.ese Einlage ist urn einen sich parallel zu dem 
WG.nonvor l.dUl: ch*t; R i. rujkorpers 10 er^treckenden Rereich 30 
biegsam, und zwar tlerart, da(3 damit eine stabile Form, 
namlich z.B. die in Fig. 6B dargestellte L-Form herbei- 
gefuhrt und auf rechterhal ten warden kann. Das Element 30 
kann lose in den Ringkorper 10 eingelegt sein oder insbe- 
sondere nur singular an einer Stelle 31 am Ringinnenum- 
fang fixiert sein. Auf diese Weise kann der Profilkorper 
1 mit dem bei 3 0 biegsamen, jedoch dort gegenuber der 
Verformbarke.it des Wellenmaterials relativ steifen Ele- 
ment in verschiedene gewunschte stabile V- bzw. L-formige 
Prof ilquerschnitte gebracht werden. Selbstverstandlich 
kann das Element 3 auch im ganzen urn Richtungen senkrecht 
zu dem Ringquerschnitt. biegsam sein, so dap entsprechend 
dem Biegungsver.lauf eines solchen Elements formstabile 
Profilkorper gebildet sind. 

Ein erf Lndunysgemaper Profilkorper 1 gemap Fig. 7 weist 
an der einen Stirnseite einen U-formigen und an der ande- 
ren einen L-formigen Prof ilquerschnitt auf. Ein solcher 
Profilkorper ist gemap der Erfindung insbesondere aus 
einern Materialkorper 10 der in Fig. 8 dargestellten Art 
gebildet. Dieser Materialkorper 10 besteht aus einem senk- 
recht zu dem Wellenverlauf langgestreckten , quaderformi- 
gen Schichtkorper , der mit einzelnen, einseitig gedeckten 
Wellenlagen 11 gebildet ist. An der einen Korpergrund- 
seite 17 sind die Lagen 11 entlang der Schichtungsstarke 
B mit einer Klebeverbindung 2 miteinander fixiert. Auf- 
grund dieser singularen Fixierung bleiben die Lagen 11 im 
ubrigen bei Krummung K in zu dem Wellenverlauf senkrech- 
ten Richtungen verschiebbar , so dap der Materialkorper 10 
je nach seiner Lange E in die verschiedensten Quer- 
schnitts f ormen gebracht werden kann. Mit einem von der 
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nicht-f ixierten Grundseite ausgehenden (in Fig. 8 nicht 
dargestellten) , iiber die Schichtungsstarke B gehenden und 
zu dem Wellenverlauf S senkrechten Teilschnitt erhalt man 
ein flexibles Mat:erialteil , das z.B. in die Form gemap 
Fig. 7 gebracht werden kann. Auch bei diesem Ausfiihrungs- 
beispiel wird deutlich f dap aufgrund des Wellenverlauf s S 
im Innenbereich des Prof ilkorpers 1 scharf kantige Form- 
ecken entstehfin, mo dap ein Formnest gebildet ist, das 
Verpackungsgut rait en tsprechenden Ecken und Flachen eng 
anliegend aufnehrnen kann. 

Je nach Anwendungsf all ist es avich moglich, nur eine 
Gruppe G der Wellenlagen 11 zu krummen Oder abzuwinkeln. 
In jeden Fall betragt die Erstreckungslange L senkrecht 
zu dem Wellenverlauf und senkrecht zu der Schichtungs- 
richtung des ungef ormten Materialkorpers ein Mehrf aches 
der Schichtungsstarke B. Nach Formung des Materialkorpers 
10 wird der Profilkorper an wenigstens eincr zum Wellen- 
verlauf senkrecht sich erstreckenden Seitenflache in 
seiner Form fixiert. Auch kann die Formf ixierung durch 
ej.n innerhalb des Materialkorpers 10 zwischen den 
Wellenlagen eingebrachtes Klebemittel , das erst nach der 
Formung aktiviert wird, gewahrleistet werden. 

Es ist ohne v/eiteres ersichtlich, dap durch entsprechende 
Teilschnitte auch aus Ringkorpern gebildete Profilkorper 
mit unterschiedlichen Prof ilquer schnitten in Abstanden 
langs der Prof ilkorpererstreckung ausgebildet werden 
konnen. 

Ein anderer erf indungsgema[3er Profilkorper gemap Fig. 9 
mit U-formigem Prof iiquerschnitt ist ein von einem in 
Fig. 10 dargestellten rechteckf ormigem Ringkdrper 10 abge- 
trenntes Schnitteil, das zwei iiber die Ringbreite B 
gehende Schnittf lachen 19 aufweist. Die Ringbreite B ist 
durch vier aufeinandergeschichtete , mit jeweils einer 
Decklage 11 einseitig gedeckten Wellenlagen 12 bestimmt, 
die einen gle j chgerich teten Wellenverlauf aufweisen. Die 
Wellenlagen erstrecken sich im Prof ilquerschnitt senk- 
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recht 211 dern Wellenverlauf S. 

Der Rlngkorper 1st ein nach Art einer "rechteckigen 
Spirale" gewickelter Wickelkorper , wobei in Fig. 10 die 
Wellenlagen im Ringquerschnitt nicht dargestellt sind, 
sondern statt dessen nur die Ringkontur gezeigt ist. 

Der Wickel ist aus einem einzigen wellenmaterialabschnitt 
gebildet, wobei die Wickellagen bei der Herstellung mit 
einem K.lebe- oder Leimmittel miteinander verbunden wer- 
den. Sein Ringinnenumf ang betragt vorteilhaft ein Mehr- 
f aches der Ringbreite B, so dap Profilkorper 1 mit rela- 
tiv tiefen Formnestern erreicht sind. Der Profilquer- 
schnitt des erf indungsgemafien Prof ilkorpers ist ein Teil 
des Rinquerschnitts des Ringkorpers 10. Selbstverstand- 
lich lassen sich anstelle von U-Teilen mit geeigneten 
Schnitten 190 aur.h L-formige Teile gewinnen. 

Die einen erf i nriungcaemfipen Profilkorper gemap Fig. 9 
bildenden Un) b;<oiigi:eile (Rincj -W.i cke.l korper ) sind zweck- 
rnapig von e i nom ondlos erzeugUen Material-Wickelstrang 
abgetrennt. Auf diese Weise lassen sich je nach der 
gewahlten Abtrennlange Profilkorper mit relativ groPen, 
aber auch ebensogut mit relativ kurzen Langen erzeugen. 

Erf indungsgemap ist es hinsichtlich einfacher Herstellung 
und Liefer form von Prof ilkorpem besonders vorteilhaft, 
einen Strangkorper in von diesem abtrennbare Profilkorper 
zu unterteilen. Wie aus Fig. 12 ersichtlich, ist ein 
solcher Strangkorper 101 mittels quer zu seiner 
Erstreckungslange angeordneter Trennebenen 13 in in 
Richtung des Wellenverlauf s S sich erstreckende , Profil- 
korper 1 bildende Strangabschnitte 14 unterteilt. Jede 
Trennebene 13 ist durch senkrecht zu dem Wellenverlauf S 
gerichtete, an jeder Wellenlage ausgebildete und in der 
Trennebene 13 liegende Perf orationslinien gebildet. Aus 
Figur 12 ist die aupere Per f orationslinie 130 
ersich tlich . 
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Das AusfOhrungsbeispiel gemap Fig. 12 weist die Besonder- 
heit auf, dap die Prof ilkorper 1 jeweils ein Blockpolster 
15 umfassen, so clap Verpackungs-Polsterecken ausgebildet 
Rind (Fig. 1.3 ) . 

Der SLrangkorper 101 1st im Profilquerschnitt L-formig 
und mittels dor Trennebenen 13 in die SCrangabschnitte 14 
unterte.ilt. In den nach innen gerichteten L-Formkontur- 
rauru oinos jeden surangabschnit tes 3-1 ist das aus Wellen- 
materia.l, das i nsbosondere aus Recycling-Altpapier 
besteht, gebildete quader f drmige Blockpolster 15 einge- 
setzt. In Richtung S gesehen schliessen die Blockpolster 
15 mit: ihrer ruckwartigen Flache bundig mit der jewei- 
ligen Trennebene 13 ab. Die Langen der senkrecht zur 
Richtung S gerichteten Blockpolster-Kanten sind gleich 
den Langen der Innenschenkel des L-Strangprof ils . Die 
Blockpolster 3 5 sind klebend mit den zugehorigen Strang- 
absclini t ten 14 verbunden. 

Ein m.ockpolcrer ProJ::i .1 korpor 1 bildet mit einem drei- 
seitig oJU'enen quader fcirmigen Eckraum 16 e.Lne Polster- 
ecke. Solche Polsterecken werden an den Ecken von 
stoBabsorbierend zu verpackenden Teilen angeordnet, so 
dap diesev verpackenden Teile insbesondere innerhalb eines 
Umkartons vor Beschadigung beim Transport geschiitzt sind. 
Mit don Schutiiecken konnen z.B. Mobel verpackt werden und 
generell alle Telle mit hervorstehenden Eckteilen bei 
ihrer Aufstellung oder beim Transport geschiitzt werden. 

Selbstverstandlich konnen die Eck-Prof ilkorper gemap Fig. 
11 mit den er f indungsgemapen Materialkorpern einzeln 
gebildet werden. Durch den Strangkorper 101 mit den an 
diesem angeordneten Blockpolstern sind aber eine 
rationelle Fertigung der Ecken-Prof ilkorper 1, eine 
gunstige Lieferform sowie ein leichtes Abbrechen der 
einzelnen Ecken vom Strang gewahrleistet . Die Ecken 
werden z.B. in Form einer Stange mit 12 Polsterecken 
geliefert. Besondore Vorteile bestehen also in einer 
Verminderung des Packaufwandes beim Hersteller, da sich 



- 12 - 



• - 12 - • 



die Ecken-Strangkorper im Unterschied zu geschuttet 
gelieferten Polsterecken schnell und geordnet, d.h. damit 
auch platzsparend verpacken lassen, sowie in einer sehr 
leichten Handhabung beim Kunden. Ein weiterer sehr 
wesentlicher Vorteil besteht darin, dap sich die Ecken- 
Strangkorper einfacher und schneller und damit kosten- 
gunstiger herstellen lassen als einzelne Eck-Polster- 
korper. Insbesondere ermoglicht der aus Altpapier- Oder 
Wellpappe-Wellenmaterial bestehende Blockpolster-Strang- 
korper eine kontinuierliche Fertigung und damit auf 
einfache Weise eine Massenproduktion . 

Eine besonders giinstige Fertigung ist durch folgende 
Herstellungsweise errei.cht. Auf einen im Querschnitt 
rechteckigen und insbesondere quadratischen Wickelkern 
wird eine einseitig gedeckte Rollenwellpappebahn aufge- 
wickelt. An der Rollenwellpappe sind in Bahnrichtung 
Perforationslinien in Abstanden der zu bildenden 
Strangabschni i;t:sl angen ausgebildet. So liegen die 
Pc-irfo rat: ions'), i ni ar\ zur Uildung der Trennebenen .13 im 
Wickel genau ubereinander . Die Wickellagen werden bei der 
Herstellung mit einem Klebe- oder Leimmittei miteinander 
verbunden, so da|5 ein formstabiler fester Wickel-Strang- 
korper entsteht. Die Anzahl der Wicklungen sowie die 
Grofie des Wickelhohlraums werden auf die Form der zu 
bildenden Profilkorper abgestimmt. Der fertige formfeste 
Wickelstrang wird in Langsrichtung mit zwei zueinander 
rechtwinklig gekreuzten, in den Hauptebenen liegenden 
Schnitten getrennt. Dadurch entstehen vier L-Strangkorper 
101 mit Schnittf lachen 19. Der beschriebene Wickelstrang 
entspricht dem anhand von Figur 19 beschriebenen Wickel- 
korper. Dort sind die Schnittf lachen 19 ersichtlich. 
Selbstverstandlich ist es moglich, falls dies zur Ausbil- 
dung relativ gross dimensionierter Blockpolster-Prof il- 
korper gewunscht wird, den Wickelstrang in zwei L-formige 
Schnitteil-Strangkorper 101 zu trennen . Schliesslich 
werden unmittelbar an und neben den Perforationslinien 
130 dos Schnittei 1 -fatrangkorpers die Blockpolster 15 
klebend eingesetzt. 
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Es ist erf indungsgemap naturlich auch moglich, Blockpol- 
ster-Profil- bzw. Strangkorper fur z.B. Profilkorper 
gemap Figaren 1, 2, 6B , 8 oder 9 zu bilden. 

Erf indungsgemap ist es besonders zweckmajiig, dap fur sich 
verformbare, Prol.i Ikorper b.i.ldende Materialkorper , wie 
diese oben anhand der Figuren 3 und 4 beschrieben worden 
sind, lediglich dadurch in eine stabile, insbesondere 
L-oder U-formige Form gebracht werden konnen, dap die 
Schenkel bzw. Stege solcher Materialkorper durch ein 
Klebemittel an einem Blockpolster fixiert sind. In dies em 
Fall bildet das Blockpolster mit der Klebebef estigung 
auschliepiich das Verbindungsmittel zum formstabilen 
Zusammenhalten des Prof ilkorpers . Es ist auf sehr einfa- 
che Weise ein Eck-Polster erreicht, wie es z.B. in Fig. 
11 dargestellt ist. 
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reren getrennten, gekrummt auf einandergeschichteten 
einseitig gedeckten Wellenmaterialabschnitten zusam- 
mengef ugt 1st; . 

5. Prof i.l.korper nach Anspruch 4 , dadurch 

g o k u n n v. e :i. c: li n e t , dap die Wellenmaterial- 
abschnifcte senkrecht zum Wellenverlauf in abgestuften 
Langen vorgesehen sind. 

6. Profilkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
der Profilkorper (1) aus einem in seiner Querschnitts- 
form veranderbaren Wellenmaterialkorper (10) gebildet 
ist, der mit einer singularen Fixierung (2) derart zu- 
sammengehalten ist, dap zur Formung des .Prof ilkorpers 
(1) benachbarte Wellenlagen (11) auperhalb der singu- 
laren Fixierung (2) lose aneinanderliegend und unter 
flachiger Krummung relativ zueinander in Richtungen 
senkrecht zu dem Wellenverlauf (S) verschiebbar sind. 

7. Profilkorper nach Anspruch 6 , dadurch 
gekennzeichnet , dap der den Profilkor- 
per (1) bildende Wellenmaterialkorper ein senkrecht 
zu dem Wellenverlauf langgestreckter prismen-, insbe- 
sondere quader f ormiger Schichtkorper (10) (Fig. 8) 
aus die Wellenlagen (11) getrennt voneinander bilden- 
den Materialabschnitten ist, wobei die Lagen (11) 
uber die Schichtungsstarke (B) ausschlieplich entwe- 
der an der einen Grundseite (17) des Schichtkorpers 
(3.0) Oder entlang einer quer zum Wellenverlauf sich 
erstreckenden Verbindungss telle miteinander durch 
eine Leim- Oder sonstige Klebeverbindung (2) singular 
fixiert sind. 

8. Profilkorper nach Anspruch 7 , dad.urch 
gekennzeichnet , dap der Schichtkorper 
ein von einem Platten-, Tafel-, Block- oder Strang- 
form auf weisenden Hal bzeugkorper abgetrenntes Teil 
ist, wobei vorzugsweise an den Lagen des Halbzeugkor- 
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Anspruche : 

1. Profilkorper (1) niedriyen Volumengewichts , insbeson- 
dere als Verpackungsf ormteil , der aus einem einseitig 
gedecktes Wel.lenmaterial nmf assenden, mit gleichge- 
rjchtetom Wel.lenverlauf mehrlagig geschichteten und 
eine i m wesenU i chen g.leiche Schichtungsstarke aufwei- 
senden Nlaterialkorper (10), dessen in Schichtungs- 
richtung benachbarte Wellenlageri (11) mit gemeinsamer 
Decklage (12) ohne Eingriff ineinander komprimie- 
rungsfrei anei nanderliegen , gebildet und durch ein 
Verb.i ndnntjsm.i U;el (3, 4, 15) formstabil zusammen- 
gehalten int, wobei der we.llenver.lauf (S) senkrecht 
zum Profit qnorschnitt gerichtet ist und die Kontur 
des Prof ilquerschnitts wenigstens einen nach innen ge- 
richteten Formverlauf aufweist, dadurch ge 
k ennzeichnel: , da(i der Profilkorper (1) 
derart aus dew Materialkorper (10) gebildet ist, dap. 
sich d.ie Wei lenmater ialschicht des Materialkdrpers 
(10) mit samt.lichen zerstorungs- und komprimie- 
rungsfrei ble.lbendon Wellenlagen (11) einfach oder 
mehrfach in senkrechten Richtungen zum Wellenverlauf 
(S) entlang und in Ubereinstimmung mit der nach innen 
gerichteten Formkontur des Prof ilkorperquerschnitts 
erstreckt . 

2. Profilkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dap die zum Profil- 
querschnitt senkrechte Erstreckungslange des den 
Profilkorper (1) bildenden Materialkorpers (10) ein 
Mehrf aches seiner Schichtungestarke (B) betragt. 

3. Profilkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dap der Prof ilkorper- 
querschnitt L, U, V, T, I, S oder P-formig ist. 

A . Profilkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3 , 

d a d u r c h g e k e n n zoichnet, dap 
der den Profilkorper bildende Materialkorper aus meh- 
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pers in der Schichtung ubereinanderliegende Perfo- 
rationslinien uriter Bildung einer Trennebene zur 
Abtrennung ausgebildet; sind. 

9. Profilkorper nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
0 e k o n n z e x c h n e t , dap in die formstabi- 
le, nach innon gerichr.ete, im Querschnitt vorzugswei- 
se U~ oder V-fdrmige Formkontur des Schichtkor- 
pers (1.0) ein mil; d.iesem an wenigstens einer Block- 
polsterseite einen Eckraum (16) bildendes, vorzugswei- 
se aus Wellenmaterial v;ie Wellpappe od. dgl. 
bestehendes Blockpols ter (15) papfdrmig eingesetzt 
und insbesondere durch Klebung an dem Schichtkorper 
(10) befestigt ist (Fig. 11). 

10. Profilkorper nach Anspruch 6, dadurch 

q e k e n n z e i c h n e 1" , dap der den Profilkor- 
per (1) bLldende. Wellenmaterialkdrper aus einem ge- 
schlossenen Ringkorper (10) mit Kreisquerschnitt 
besteht, der wenjgstens zwei aneinanderliegende , 
durch die Schichtungsstarke die Ringbreite (B) bestim- 
rnende sowie mit ihrem Wellenverlauf senkrecht zur 
Umf angsr i.chtung liegende Wellenlagen (11) umf apt, 
dessen Aupen- und Innenumfang festgelegt ist und 
dessen Ringinnenumf ang ein Mehrfaches der Ringbreite 
(B) betragt. 

11. Profilkorper nach Anspruch 10 , dadurch 
gekennzeichnet , dap der Ringkorper we- 
nigstens zwei getrennte, konzentrisch angeordnete 
kreisriny formige We.Uenlagen umfapt, die vorzugsweise 
an einer Umf angsposi tion uber die Ringbreite durch 
eine Leim- oder sonstige Klebeverbindung miteinander 
fixiert sein konnen. 

12. Profilkorper nach Anspruch 10 , dadurch 
gekennzeichnet , dap der Ringkorper aus 
einem aus einem einzigen bahnformigen Materialab- 
schnitt gebildecen Wlckelkdrper (10) mit wenigstens 
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zwei durch gemeinsame Decklage (12) aneinanderliegen- 
den Spiralwcllenlagen (11) besteht (Fig. 3, 4). 

13. Profilkorper nach Anspruch 12 , d a d u r c h 
gekennzeichnet, dap nur die mit dem 
Wol lenverlauf parallelen Wickelenden durch eine 
K'lebe- Oder sons Li ge Verbindung (2) am AufJen- bzw. In- 
nenumfang des Korpers (10) fixiert sind (Fig. 3, 4). 

14. Profilkorper nach Anspruch 12 , d a d u r c h 
gekennzei c h net, dap die Spiralwellen- 
lagen des Ring-Wickelkorpers nur an einer Umfangspo- 
sition uber die Ringbreite durch eine Leim- oder son- 
stige Klebeverbindung miteinander fixiert sind. 

15. Profilkorper nach einem der Anspriiche 12 bis 14 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
der Ring-W.ickelkorper (10) ein von einem endlos er- 
zeugten kreisringf ormigen Wickelstrang , insbesondere 
von einem Rollenwellpappe-Wickel abgetrennter Korper 
ist . 

16. Profilkorper nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet , dap der Ring-Wickelkor- 
per (10) ein von einem endlos erzeugten Wickelstrang 
uber in Abstanden in Axialrichtung an dem Strang und 
senkrecht zu dem Wellenverlauf angeordnete Perfora- 
tionslinien abgetrennter Korper ist. 

17. Profilkorper nach einem der Anspriiche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dap in 
die nach innen gerichtete, im Querschnitt vorzugs- 
weise L-, U- oder V-formige Formkontur des Material- 
korpers (10) ein mit diesem an wenigstens einer Block- 
polsterseite einen Eckraum (16) bildendes, vor- 
zugsweise aus Wellenmaterial wie Wellpappe od. dgl . 
bestehendes Blockpolster (15) papformig eingesetzt 
und insbesondere durch Klebung an dem Materialkorper 
(10) befestigt 1st (Fig. 11). 
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18. Prof ilkorper nach einem der Anspruche 6 bis 17 , 
dadurch gekennzeichnet, da(J 
das die Formstabilitat des Prof ilkorpers (1) gewahr- 
leistende unci dessen Prof ilquerschnittsf orm fixieren- 
de Verbindungsmlttel aus einer ausgeharteten Schicht 
(4) besteht, die ausschliefilich an wenigstens einer 
zum Wellenverlauf (S) guer gerichteten Formteil-Sei- 
tenflache vorgesehen ist. 

19. Profilkorper nach Anspruch 18 , dadurch 
gekennzeichnet , da(J die Verbindungsmit 
telschicht (4) aus einem ausgeharteten Klebstoff be- 
steht . 

20. Profilkorper nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet , daf* die Verbindungsmit 
telschicht (4) in Form einer geklebten Kaschierung 
aus einem F.lachen- oder Folienmaterial wie Papier, 
Pappe od.dgl. gebildet ist. 

21. Profilkorper nach einem der Anspruche 18 bis 20 , 
dadurch gekennzeichnet, da(i 
die Verbindungsmittelschicht (4) wasserabweisende Ma- 
terialeigenschaf ten aufweist. 

22. Profilkorper nach einem der Anspruche 10 bis 17 , 
dadurch gekennzeichnet, da(3 
das die Formstabilitat des Prof ilkorpers (1) gewahr- 
leistende und dessen Prof ilquerschnitt fixierende 
Verbindungsmittel aus einer steifen, aber biegsamen 
f lachf ormigen Einlage (3) besteht, urn die der Ring 
des Ringkorpers (10) herumgefuhrt ist (Fig. 6A, B) . 

23. Profilkorper nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet: ( dap das die Formstabi 
litat des Materialkorpers (10) gewahrleistende und 
dessen Prof ilquerschnittsf orm fixierende Verbindungs 
mittel ausschliepiich durch Befestigung des Blockpol 
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sters (15) an den nach innen gerichteten Flachen des 
Material korpers gebildet ist. 

Profilkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 17 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
das die Formstabili tat des Prof ilkorpers (1) gewahr- 
le i stando unci dossen Prof i.l querschm tt fixierende Ver- 
bindungsmittel aus einern die Wellenlagen (11) inner- 
halb des Prof ilkorpers (1) verbindenden Klebstoff be- 
steht, der erst und unmittelbar nach Formung des Pro- 
f ilkorpers wirksam ist. 

Profilkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 16 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
der Profilkorper (1) an Positionen seiner Wellen- 
lauf-Erstreckungslange mehrere verschiedene Profil- 
querschnitte aufweist (Fig. 7) . 

Profilkorper nach Anspruch 1 Oder 2 , dadurch 
cj e k e n n z e i c h net, dap der Profilkorper 
(1) aus o i iiciin 5Jchn i. tte.i.'l oincts don Mater :i alkdrper 
(10) bildenden, im Wickelquerschnitt ringf drmigen und 
formstabilen Wickelkorpers (10) gebildet ist, der 
wenigstens zwei aneinander liegende , durch die 
Schichtungstarke die Ringbreite (B) bestimmende sowie 
mit senkrecht zur Wickel-Umf angsrichtung gerichtetem 
Wellenverlauf (S) gewickelte Wellenlagen (11) umfapt, 
wobei das Schnitteil vollstandig mit zwei uber die 
Ringbreite (B) gehende Schnittf lachen (19, 190) 
abgetrennt ist. 

Profilkorper nach Anspruch 26 , dadurch 
gekennzeichnet , dap der Profilkorper 
(1) aus einem von einem Wickelkdrper (10) mit vorzugs- 
weise rechteckigem Ringquerschnitt abgetrennten, 
U- oder V-Form aufweisenden Schnitteil gebildet ist, 
wobei ein solches Teil insbesondere eines von vier 
gleichartigen L-Teilen eines rechteckigen 
Wickelkorpers (10) ist. 
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28. Profilkorper nach Anspruch 26 Oder 27 , d a - 
durch gekennzeichnet, da (J der 
ringformige Wickelkorper (10) ein von einem endlos 
erzeugten Materialwickelstrang abgeteilter Material- 
korper 1st. 

29. Profilkorper nach einem der Anspruche 26 bis 20 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
der Profilkorper (1) einen von dem einen Strangkorper 
(101.) bildenden Schnitteil abg^trennten Korper in 
Form eines Strangabschnittes (14) aufweist, der liber 
in Abstanden in axialer Richtung an dem Strangkorper 
(101) und senkrecht zu dem Wellenverlauf (S) angeord- 
nete, durch im Wickel spiralf ormig verlaufende 
Perforationslinien gebildete Trennebenen (13) 
abgetrennt ist, und dap in die nach innen gerichtete, 
im Querschnitt vorzugsweise L- , U- oder V-formige 
Formkontur des Strangabschnittes (101) ein an 
wenigstens einer Blockpolsterseite einen Eckraum (16) 
bildendes, vorzugsweise aus Wellenmaterial wie 
Wellpappe od. dgl. bestehendes Blockpolster (15) pap- 
formig eingesetzt und insbesondere durch Klebung an 
dem Strangabschnitt (101) befestigt ist (Fig. 11,12). 

30. Profilkorper nach Anspruch 29, dadurch 
gekennzeichnet , dap das Blockpolster 
(15) biindig mit der Trennebene (13) abschliepend 
angeordnet ist (Fig. 12). 

31. Profilkorper nach einem der Anspruche 1 bis 30 , 
dadurch gekennzeichnet, dap 
das Wellenmaterial einseitig gedeckte Wellpappe ist. 

32. Profilkorper nach einem der AnsprCche 1 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, dap 
das Wellenmaterial aus Papier, vorzugsweise vollstan- 
dig aus Recycling-Altpapier besteht. 
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3 . Strangkorper zur Gewinnung und Bereitstellung einer 
Mehrzahl von Prof ilkorpern nach einem der Anspriiche 1 
bis 32, dadurch gekennzeichnet, 
dap der Strangkorper (101) gleichermapen wie die die 
Profilkorper mit nach innen gerichteter Formkontur 
bildenden Korper (10) beschaffen, strukturiert und 
gebildet ist und mittels quer zur Erstreckungslange 
angeordneter Trennebenen (13) in in Richtung des 
Wellenverlauf s (S) sich erstreckende Strangabschnitte 
(14) mit vorzugsweise gleichen Langen unterteilt ist, 
wobei jede Trennebene (13) durch senkrecht zu dem 
Wellenverlauf (S) gerichtete, an jeder Wellenlage 
ausgebildete und in der Trennebene (13) liegende 
Perforationslinien (130) gebildet ist, wobei jeder 
Strangabschnitt (14) einen an der Trennebene (13) 
abtrennbaren Profilkorper bildet. 

4. Strangkorper nach Anspruch 33, dadurch 
gekennzeichnet , dap in die nach innen 
gerichtete Formkontur eines jeden Strangabschnittes 

(14) ein an wenigstens einer Blockpolsterseite mit 
dem Strangabschnitt (14) einen Eckraum (16) bilden- 
des, vorzugsweise aus Wellenmaterial wie Wellpappe 
od. dgl . bestehendes Blockpolster (15) papformig 
eingesetzt sowie insbesondere durch Klebung an dem 
Strangabschnitt (14) befestigt ist. 

i5. Strangkorper nach Anspruch 34, dadurch 

gekennzeichnet , dap die Blockpolster 

(15) in Obereinstimmung mit den Strangabschnitts-Lan- 
gen angeordnet sind und jeweils bundig mit den Trenn- 
ebenen (13) abschliepen. 

J6. Strangkorper nach Anspruch 34 Oder 35, da- 
durch gekennzeichnet, dap die 
die Eckraume (16) bestimmende Blockpolster-Flache 
gleich der Konturflache der nach innen gerichteten 
Strangkorper-Formkontur ist . 
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